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成形品に必ずつきものの一つにウェルドライン（ウ
ェルド）がある。外観は悪いし、製品自体の強度を担
保する技術も手段もない。「仕方ないよね」との考え
もあるが、せめて外観だけでもウェルドは消したい。
20年数年前、ある技術者は製品表面にフィルムな
どを同時成形した加飾加工を選び、またある技術者は
製品外観面に単純に塗装を施した。近年は塗装レスと
称し、金型を加熱している。当然、成形サイクルは伸
びる。サイクル短縮が課題となり、急速加熱、急速冷

却の技術が最新の技術として評価されている。
列記したこれらは、間違いなく現象で解決を図る現
象解決法、または、うわべ解決（一見解決）と言う。
真の解決には、問題となる原因を探りだし問題を解決
する原因解決しかない。これが解決方法の本質だと考
えている。
そもそも、ウェルドのメカニズムを噛み砕いて説明
するとこうだ。ゲート口から射出した樹脂は押し切り
など、障害物により分岐、もしくは流量の不均等を経

て最終的に再び合流する。合流するとき、樹脂の合流
速度と合流圧力は限りなく同一であり、合流面には必
然的に合流腺が入る。それをウェルドと称する。
外観面からも強度面からもやっかいなウェルドを極
力目立たせないようにするため、金型加熱などのさま
ざまな手法にて解決を図るべく努力をした。結果、一
定の評価が得られ一件落着としたが、一見薄く消えた
ように見える外観も表面から数十μm程度の話。手
法の差こそあれ、内部のウェルドが消えたわけではな

い。
原因があって、現象すなわち結果
がある。原因を探らず現象を解決し
たこれらは、一時しのぎの現象解決
の好事例だ。真の解決にはなってい
ない。真の解決、すなわち原因解決
の手段の一つに表題で示す【移動ゲ
ートによるスクランブル射出法】が
ある。
今から約 20年前の 1992年 6月、
川崎市中原区の三光プラスチックに
おいて、表題の移動ゲートによるス
クランブル射出の公開実験を行った。
ネクタイ姿の集団が小さな町工場に
入りきれず入り口に群がるさまに、
近所の住民から「何事か？」、「倒産
した会社の取り付け騒ぎですか？」
と聞かれ、移動ゲートの公開実験と
も言えず困ったとの社長の後談。
単純に解説をすると、射出中にゲ
ート位置を移動させ双方に射出圧力
差をつけ、ウェルド強度を物理的に
担保しようとした世界初の試み。ウ

ェルド部に射出圧力差をつけることで、射出圧力の高
い一方は、弱い一方のスキン層を撃破し、流動層に入
り込む。
一方、同時期にイギリスの大学により【SCORIM】

（スコーリム）という技術が生まれた。金型に施した
複数のゲートとプランジャにて、交互に樹脂を送り込
み、同様の効果を得ようとする物。ゲートを移動させ
れば簡単に済むのにとあきれたが、日本の大手樹脂メ
ーカーがその権利を高額で購入したものの失敗に終わ
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（a）移動ゲート（製品部固定） （b）移動モールド（ゲート部固定）

ったとのこと。日本人の発想もまんざらではない。
図 1（a）に移動ゲートの概念図を示す。移動ゲート
は、ランナーゲートを加工したスライドを成形中に直
線移動する成形方法。射出開始→スライド移動（成形
終了）→スライド移動でゲートカットも可能とした。
ゲートは移動に障害の少ないジャンプゲート（オーバ
ーラップゲート）がベスト。
図 1（b）に示す移動モールドは、ピンゲート構造に
てゲート位置を固定し、スライド部に製品を加工し、
成形中にスライドを直線移動させる成形方法。無論、
スライド部に製品部を設計するエジェクタピンなどの
型構造は 2層エジェクトとなる。
移動ゲート、回転ゲートとも、成形機側射出アクチ
ュエータとのリレー制御用を図 2に示す。図 2左は
移動ゲート／直動用に上市したサーボアクチュエータ
（開発番号 61、2004年 3月上市【モバイルホーマー】
用計量射出ユニット兼用）。図 2右は移動ゲート／回
転用のサーボアクチュエータ（開発番号 70、2011年
6月上市【ロータユニット】回転ゲート・ねじ抜き・
金型内ターンテーブル・ゲートカット等、マルチロー
タユニット）を示し、サイドゲート加工済みのセンタ
ーシャフトを回しながら成形する金型搭載事例を図 3
に示す。いずれも 150 Wのサーボモータに【セルク
ロイド】高効率減速機搭載により、3 kW相当の能力
を有する。
成形中にゲートを移動させる【移動ゲートによるス
クランブル射出】は、1990年に東京都から新技術の
助成金をいただいた。ウェルドの強度アップのほか、
精密ギヤの真円度の向上にも効果がある。通常、ギヤ
の成形品は 1点ピンゲート、3点ピンゲート、6点ピ
ンゲートにて真円度を出すが、1点ゲートは変形を予

測した金型設計を考慮しなければならず、1点ゲート
は 1カ所、3点は 3カ所、6点は 6カ所にウェルドが
発生する。すなわち 3カ所は三角形のギヤに 6カ所
は六角形のギヤとなり、とても真円とは言いにくい。
構造は割愛するが、多点ゲートにてゲート部を回転さ
せながら成形すればウェルドもゲート数と同数の渦巻
き状となる。金型温度を上げると成形サイクルは上が
るが、その効果も上がる。
20年前に出願した多くの特許はその効力を失うこ
ととなったが、この技術が永久に公開技術となり、誰
もが参加できる意義は大きい。
次の機会に図 2で示すアクチュエータ 2機種の詳
細と各成形事例を記す。

図 1 移動ゲートと移動モールド

図 2 移動ゲート用サーボアクチュエータ

図 3 回転ゲート金型搭載事例


